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Abstract of DE1 96081 85 

The ancillary cutter (118) is angled throughout 
its effective axial length to give a negative rake 
( psi ) as adjusted to the front rake angle (k) of 
the cutter. Thus the negative rake may amount 
to minus 2 to minus 6 degrees and the cutting 
part of the tool can be carried by a steel, tool- 
steel, hardmetal, ceramic or cermet support to 
which the cutter insert may be releasably 
clamped. The insert can present a plate of the 
materials specified or again made of 
polycrystalline diamond and/or cubic boron 
nitride. In a variant, the cutter may be 
integrated with the tool steel, hardmetal or 
ceramic boring tool itself (110) and may be 
severally grooved out (1 16) equal to the 
number of main cutters, the grooves arranged 
in a spiral with the pitch of the ancillary cutter 
turns equal to the negative rake angle. The 
internal lubrication channel outlet (122) may lie 
in the main front rake face (124). 
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Prufungsantrag gem. 5 44 PatG 1st gestellt 
@ Bohrwerkzeug 

@ Beschrieben wird ein Bohrwerkzeug. insbesondere ein 
rnahrschneidiges Bohrwerkzeug mit vorzugsweise punkt- 
symmetrischer Schneidenanordnung mit Haupt- und Neben- 
schneide, die zur Achse des Bohrwerkzeugs geneigt 1st. Zur 
Stabilisiarung des Werkzeugs gegen schnrttkraftbedingte 
Schwingungen 1st die Nebenechneide ubereine uberwiegen- 
de axiale wirksame Linge in Schnittfichtung geneigt und hat 
somit einen negatrven Seitenspanwinkel (y # ). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Bohrwerkzeug, insbesonde- 
re ein mehrschneidiges Bohrwerkzeug beispielsweise 
mit punktsymmetrischer Schneidenanordnung mit 
Haupt- und Nebenschneide, gemaB dem Oberbegriff 
des Patentanspruchs 1. Die Erfindung erfaBt dabei un- 
terschiedlichste Arten von Bohrwerkzeugen, wie z. B. 
Bohrwerkzeuge zum Bohren ins Voile, Aufbohrwerk- 
zeuge und, aber auchTieflochbohrer. 

Bohrwerkzeuge werden heutzutage immer noch 
uberwiegend als Spiralbohrer bzw. Wendelbohrwerk- 
zeuge ausgefuhrt, d h. als Bohrwerkzeuge mit wendel- 
formigen Spannuten. Die Ersteigungswinkel der Boh- 
rerwendel und damit der Seitenspanwinkel des Bohrers 
liegt dabei in der Regel zwischen 0° und 50°, dh. im 
positiven Bereich. Es wird anhand der Fig. 8 naher er- 
lautert: 

Man erkennt den Spiralbohrer 10 mit einem Schaft 12 
und einem Schneidteil 14, in das wendelformige Spannu- 
ten 16 eingearbeitet sind Der Seitenspanwinkel ist mit y 
bezeichnet Dieser Seitenspanwinkel y ist positiv, weil er 
sich entgegen der Drehrichtung © offnet 

Positive Seitenspanwinkel sind in erster Linie deshalb 
vorgesehen, weil sich damit bei hoher Stabilitat des 
Bohrers verhaltnismaBig gunstige Schnittbedingungen 
im Bereich der Nebenschneide erzielen lassen, aber 
auch deshalbj damit die Spane zuverlassig aus dem 
Bohrloch heraus transportiert werden konnen. 

Bei innengekuhlten Bohrwerkzeugen und insbeson- 
dere bei Bohrwerkzeugen, bei denen die Kuhlmittelver- 
sorgung unter sehr hohen Druck hin erfolgt, gelingt es, 
das Kuhl- und Schmiennittel zum Abtransport der Spa- 
ne aus dem Bohrloch zu nutzen. Man ist deshalb bei 
kurzspanenden Werkzeugen bereits dazu ubergegan- 
gen, geradegenutete Werkzeuge zu verwenden, da man 
hier die im Vergleich zum Wendelbohrer hohere Tor- 
sionsf estigkeit des geradegenuteten Werkzeugs ausnut- 
zen kann. Allerdings bleibt die Verwendung derartiger 
Werkzeuge bislang fur sehr kurzspanende Werkzeuge 
wie GuB oder AlSi-Legierungen beschrankt 

Intensive Untersuchungen mit herkommlich gestalte- 
ten bzw. genuteten Bohrwerkzeugen zeigen, daB es ins- 
besondere bei schlanken Werkzeugen, d h. bei Werk- 
zeugen mit einem Verhaltnis von Schneidteillange zu 
Durchmesser im Bereich uber 5 auf Schwierigkeiten 
stoBt, das Werkzeug in radialer Richtung zu stabilisie- 
ren. Durch moderne Anschliffe,die haufig unter Zuhilfe- 
nahme von CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen an- 
gebracht werden, gelingt es zwar diese Schwingungen 
einzuschranken. Allerdings zeigt sich, daB schon gering- 
fugige, asymmetrische Abnutzungserscheinungen die 
radiale Stabilitat des Bohrwerkzeugs stark beeintrachti- 
gen, was sich bereits nach kurzer Standzeit negativ auf 
die Qualitat der Bohrung auswirken kann. Hier ist nicht 
nur die MaBhaltigkeit der Bohrung, sondern auch die 
Oberflachenqualitat zu beachten. Dieser Einflufi wirkt 
sich besonders stark bei Werkzeugen aus, bei denen ein 
Bohrwerkzeug-Tragerteil aus Stahl oder Schnellstahl 
mit einem verschleiBfesteren Schneidstoff, wie z. B. 
Hartmetall oder einem Cermet bestuckt ist. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 
ein Bohrwerkzeug der Eingangs beschriebenen Art, d h. 
gemaB dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 zu 
schaffen, mit dem selbst in instabilen Verhaltnissen ru- 
hig und schwingungsarm gebohrt werden kann, so daB 
Bohrungen mit guter Oberflachen- und MaBgenauigkeit 
erzeugt werden konnen. 



08 185 Al 

2 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Patent- 
anspruchs 1 gelost 

ErfindungsgernaB wird der Yerlauf der Nebenschnei- 
de zur Stabilisierung des Werkzeugs genutzt Der erfin- 
5 dungsgemaBe Effekt kann dabei anhand des Vergleichs 
der Fig. 8 und 1 am besten veranschaulicht werden: 
In Fig, 8 ist die Schnittkraft F c eingetragen, die in 
Schnittrichtung weist Diese Schnittkraft F c stellt die 
resultierende Kraft aus der auf der Schneide senkrecht 

to stehenden Normalkraft F n und der Schnittkraftkompo- 
nenten F s dar. Fig. 8 bzw. Fig. 8 A, die in vergroBertem 
MaBstab die Kraftverhaltnisse an der Schneidenecke 
wiedergibt, laBt somit erkennen, daB die Kraftkompo- 
nente F$ den Spiralteil bzw. den Schneidteil des Bohr- 

15 werkzeugs 10 auf Druck beansprucht Mit anderen 
Worten, die Kraftkomponente F s unterwirft den ver- 
haltnismaBig schlanken Bohrerkorper einer Knickbean- 
spruchung, so daB fur das Bohrwerkzeug bzw. fur das 
Schneidteil hochfeste Werkzeuge, wie z. B. Schnellstahl 

20 oder Hartmetall verwendet werden mussen. 

Im Vergleich zu herkommlichen Bohrwerkzeugen ge- 
maB Fig. 8 und 8A ist bei dem erfindungsgemaBen 
Bohrwerkzeug, wie es in Fig. 1, 1A und IB gezeigt ist, 
die Anordnung so getroffen, daB die Nebenschneide 118 

25 uber eine uberwiegende axiale wirksame Lange in 
Drehrichtung, d k Schnittrichtung geneigt ist und damit 
einen negativen Seitenspanwinkel y* hat Die Zerlegung 
der Schnittkraft F c in die Normalkraftkomponente F n 
und eine darauf senkrecht stehende Komponente F 2 

30 ergibt, daB die Kraftkomponente F z — wie aus Fig. 1 A 
ersichtlich — das Bohrwerkzeug bzw. das Schneidteil 
114 auf Zug beansprucht Diese Zugkraft F z wirkt sich 
stabilisierend auf den Bohrwerkzeugkorper aus, mit 
dem Effekt, daB selbst bei sehr schlanker Ausgestaltung 

35 des Bohrwerkzeugs ein Ausknicken erst bei wesentlich 
groBeren seitlichen Kraften auftreten kann, als es bei 
herkommlicher Gestaltung der Bohrwerkzeuge der Fall 
ist Die Zugkraft F z wirkt somit als Vorspannung auf das 
Schneidteil und erhoht auf diese Weise die dynamische 

40 Stabilitat des Bohrwerkzeugs. Es konnte in Versuchen 
nachgewiesen werden, daB das erfindungsgemafie Bohr- 
werkzeug selbst bei instabilen Verhaltnissen wesentlich 
ruhiger und schwingungsarmer bohrt als herkommliche 
Bohrwerkzeuge, so daB Bohrungen mit besserer Ober- 

45 flachen- und MaBgenauigkeit hergestellt werden konn- 
ten. 

Wesentlich fur den Erfindungsgegenstand ist somit, 
daB der Verlauf der Nebenschneide zur Stabilisierung 
des Bohrwerkzeugs gegen Seitenkrafte herangezogen 

so wird Dabei hat es sich herausgestellt, daB es nicht unbe- 
dingt erforderlich ist die gesamte Nebenschneide mit 
einem negativen Seitenspanwinkel auszubilden. Es ge- 
nugt vielmehr die Nebenschneide uber eine uberwie- 
gende axiale wirksame Lange in Schnittrichtung zu nei- 

55 gen, um in der Summe der auftretenden dynamischen 
Krafte die vorstehend erlauterte Stabilisierung des 
Werkzeugs zu erzielen. Es ist auf diese Weise moglich, 
den Seitenspanwinkel uber eine kurze axiale Strecke in 
den positiven Bereich zu legen und anschlieBend diesen 

60 Winkel in einen negativen Winkel ubergehen zu lassen. 
Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Ge- 
genstand der Unteranspriiche. 

Der Seitenspanwinkel wird vorteilhafterweise auf 
den Keilwinkel der Nebenschneide abgestimmt Damit 

65 gelingt es, die Spanbildung zu verbessern, und zwar 
selbst fur den Fall, daB ein verhaltnismaBig groBer nega- 
tiver Seitenspanwinkel zum Einsatz kommt 

Das erfindungsgemaBe Prinzip laBt sich auf unter- 
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schiedlichste Bohrwerkzeuge ubertragen, auch fur Ein- 
Lippen-Bohrwerkzeuge. Bei Tieflochbohrwerkzeugen 
kommt das erfindungsgemaBe Prinzip besonders wirk- 
sam zum Tragen, da diese Werkzeuge einen sehr hohen 
Schlankheitsgrad haben und somit auf Pflichtbeanspru- 
chungen besonders empfindlich reagieren. 

Ein weiteres besonders gunstiges Anwendungsgebiet 
stellen Bohrwerkzeuge dar, bei denen die Schneidenan- 
ordnung auf einem Schneidteil ausgebildet ist, und das 
Schneidteil auf einem Tragerteil sitzt Eine soiche Bohr- 
werkzeuggestaltung hat dann Vorteile, wenn teures 
hochf estes Material fur das Tragerteil eingespart wer- 
den soli. Die erfindungsgemaBe Gestaltung des Bohr- 
werkzeugs erlaubt es, die stabilisierende Wirkung der 
Nebenschneide zur Unterstutzung des schwacheren 
Materials f iir das Tragerteil heranzuziehen. 

Es hat sich gezeigt, daB fur die gangigen Schneidteil- 
materi alien die erfindungsgemaBe Gestaltung des Ne- 
benschneidenverlaufs ohne weiteres anwendbar ist Das 



Fig. 3B eine der Fig. 3A entsprechende Darstellung 
der MeBkurve fur ein erfindungsgemaBes Werkzeug; 

Fig. 4A und Fig. 4B MeSkurven zur Darstellung der 
unterschiedlichen Rauhigkeiten von Bohrungen, wie sie 
5 mit einem herkommlichen Bohrwerkzeug (Fig. 4A) und 
einem erfmdungsgemaBen Bohrwerkzeug (Fig. 4B) er- 
zielbarsind;und 

Fig. 5 A und Fig. 5B MeBkurven zur Darstellung der 
erzielbaren Welligkeiten am Bohrungsgrund, wobei in 
io der Fig. 5A das MeBergebnis fur ein herkomrnliches 
Bohrwerkzeug und mit der Fig. 5B das MeBergebnis fur 
ein erfindungsgemaBes Werkzeug dargestellt ist; sowie 
Fig. 6 und 6A entsprechend der Darstellung gemaB 
Fig. 1 eine Seitenansicht einer Abwandlung des erfin- 
15 dungsgemaBen Bohrwerkzeugs, wobei der negative Sei- 
tenspanwinkei lediglich in einem Bereich auBerhaib ei- 
nes Spitzenabschnitts ausgebildet ist; 

Fig. 7 und 7 A Darstellungen entsprechend Fig. 6 bzw. 
6A einer Variante des erfmdungsgemaBen Bohrwerk- 



erfindungsgemaBe Konzept fuhrt nicht zu einer Ober- 20 zeugs, bei dem der negative Spanwinkei lediglich in ei- 



beanspruchung der Materialien und es stellt sich auf der 
anderen Seite eine wesentlich verbesserte MaBgenauig- 
keit und Oberflachengute der Bohrung ein. 

Die Weiterbildung des Patentanspruchs 12 ergibt ei- 
ne sehr einfache Gestaltung des Werkzeugs, weil die 
Nebenschneide automatisch durch den Verlauf der 
Spannute vorgegeben ist Es ist jedoch nicht unbedingt 
erforderlich, die Spannuten uber die gesamte Lange des 
Schneidteils mit einer gleichmaBigen Wendelsteigung 



nem Spitzenabschnitt vorliegt 

Fig. 8 und 8A Ansichten entsprechend den Fig. 1 und 
1 A eines herkommlich gestalteten Bohrwerkzeugs. 
In Fig. 1 ist ein Bohrwerkzeug gezeigt, das als Voll- 
25 bohrer ausgebildet ist, d. h. einen homogenen Korper 
aus ein und demselben Material hat. Als Material hierfur 
kann SchneOstahl, Hartmetall, ein keramischer Werk- 
stoff oder ein Cermet Verwendung finden. Die mit 116 
bezeichneten Spannuten werden von einer Neben- 



auszustatten. Vielmehr kann uber die axiale Lange des 30 schneide 118 begrenzt, die uber die gesamte Lange des 



Bohrwerkzeugs der Seitenspanwinkel variieren, solange 
die Bedingung des Patentanspruchs 1 erfuilt ist, daB die 
Nebenschneide fiber eine uberwiegende axiale wirksa- 
me Lange in Schnittrichtung geneigt bleibt und in die- 
sem Bereich einen negativen Seitenspanwinkel hat 

Von besonderem Vorteil ist die Weiterbildung des 
Patentanspruchs 16. Durch das innenliegende Kuhlka- 
nalsystem kann das unter verhaltnismaBig hohem Druck 
zugefuhrte Kuhl- und Schmiermittel dazu herangezo- 



gen werden, die Spane aus dem Bohrloch entgegen der 40 winkel ubergeht. 



Schneidteils einen gleichbleibenden negativen Seiten- 
spanwinkel y* hat Es ist jedoch hervorzuheben, daB der 
erfindungsgemaBe Effekt auch dann zuverlassig eintritt, 
wenn der negative Seitenspanwinkel nur bereichsweise, 
35 allerdings uber eine uberwiegende axiale wirksarne 
Lange hinweg negativ eingestellt ist Es geniigt in die- 
sem Zusammenhang, wenn das Werkzeug auf einer kur- 
zen Strecke mit einem positiven Seitenspanwinkel aus- 
gestattet wird, der dann in einen negativen Seitenspan- 
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negativen Forderwirkung der Negativ- Wendel (Nega- 
tiv-Spirale) herauszufordern. Es hat sich gezeigt, daB es 
ohne weiteres genugt, bei einem negativen Seitenspan- 
winkel im Bereich zwischen — 1°C und — 10°C den 
Kuhl- bzw. Schmiermitteldmck urn etwa 20% gegen- 45 
uber herkommlichen Drucken anzuheben. 

Mit der Weiterbildung des Anspruchs 20 kann die 
Nebenschneide zusatzlich entlastet werden, was zur 
Verbesserung der Oberflachengute der Bohrung ge- 
nutzt werden kann. 

Die erfindungsgemaBe, stabilisierende Wirkung der 
Bohrergestaltung wirkt sich besonders posiuv dann aus, 
wenn das Werkzeug als drehangetriebenes Werkzeug 
eingesetzt und gestaltet wird. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand schemati- 
scher Zeichnungen naher erlautert Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht des erfmdungsgemaBen 
Werkzeugs; 

Fig. 1 A die Einzelheit I A gemaB Fig. 1 ; 

Fig. IB den Teilschnitt IB-IB gemaB Fig. 1A; 

Fig. 2A eine MeBkurve der radialen Schwingkraft 
uber der Bohrtiefe bei Verwendung eines herkommli- 
chen Bohrwerkzeugs; 

Fig. 2B eine der Fig. 2A entsprechende Darstellung 
der MeBkurve fur ein Werkzeug mit erhndungsgema- 
Ber Gestaltung; 

Fig. 3A eine MeBkurve der Vorschubkraft uber dem 
Bohrweg fur ein herkomrnliches Werkzeug; 



Mit dem Bezugszeichen 122 ist eine Austrittsdffhung 
fur einen innenliegenden Kuhlkanal bezeichnet Die 
Mundungsoffnung liegt in der Hauptfreiflache 124 des 
Bohrers 110, so daB die Spannut wirksam mit dem Kuhl- 
bzw. Schmiermittel gespult werden kann. Es ist vorteil- 
haft, bei tieferen Bohrungen, d.h. bei Bohrungen mit 
einer Tiefe, die grofier ist als zweimal der Bohrerdurch- 
messer, mit Kuhl- bzw. Schmiermitteldriicken zu arbei- 
ten, die ca. 20% uber den herkommlichen Drucken lie- 
gen. 

In Fig. IB ist ein Teilschnitt einer Schnittfuhrung ent- 
lang der Linie IB-IB gezeigt Man erkennt mit 116 den 
Verlauf der Spannut sowie die Phase 126. Mit strich- 
punktierter Linie ist ein hypothetischer Verlauf einer 
55 modifizierten Spannut 116* bezeichnet, durch deren 
Verlauf EinfluB auf den Keilwinkel k im Bereich der 
Nebenschneide 118 genommen werden kann. Vorteil- 
hafterweise wird dieser Keilwinkel <p so auf die GroBe 
des negativen Seitenspanwinkels y* abgestirnmt, daB 
60 sich noch gunstige Schnittverhaltnisse einstellen. Selbst- 
verstandlich wird dieser Winkel in Abhangigkeit von 
dem zu zerspanenden Werkstoff gewahlt. 

Im folgenden wird auf die Fig. 2 bis 5 Bezug genom- 
men, die Ergebnisse von Versuchen erlautern, die mit 
65 herkommlichen Bohrwerkzeugen und erfmdungsgema- 
Ben Werkzeugen durchgefuhrt wurden. Es wurde ein 
"Ratiobohrer" des Typs RT150 GG mit Kegelmantelan- 
schliff und einem Durchmesser von B = 10 mm verwen- 
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det, wobei eine Bohrung hergestellt wurde, deren Tiefe 
dem zehnfachen des Bohrerdurchmessers entsprach. Es 
wurde mit einer Schnittgeschwindigkeit vc von 
380m/men gearbeitet und einem Vorschub f von 
0.16 mm/Umdrehung. Der zu zerspanende Werkstoff 
war AIS19CU3. Der Vergleichsversuch fand mit einer ne- 
gativen Steigung der Spiralwendel mit einem Winkel y* 
von 4° start Die ubrigen Parameter wurden beibehal- 
ten. Fig- 2 zeigt den Verlauf der radialen Schwingungs- 
kraft dFx uber der Bohrtiefe. Man erkennt ein extrem 
starkes Schwingverhalten bis zu einer Bohrtiefe von 
30 mm. Im Vergleich hierzu zeigt der Versuch mit dem 
erfindungsgemaBen Werkzeug eine auBerst geringe und 
gleichbleibende Schwingungsneigung. 

In den Fig. 3A und 3B ist der Verlauf der Vorschub- 
kraft F 2 uber dem Bohrweg wiedergegeben. Auch hier 
zeigt sich die unmhige Krafteverteilung bei Verwen- 
dung des herkominlich gestalteten Bohrwerkzeugs, wo- 
bei die Schwankungen bis zu einem Bohrweg von 3xd 
extrem stark sincL Demgegenuber zeigt Fig. 3B lediglich 
zu Beginn des Bohrwerkzeugs kleinere Ausschlage der 
Vorschubkraft und nach kurzem Bohrweg eine sehr gu- 
te Stabilisierung. 

Fig. 4A und 4B stellen die Rauhigkeiten der erzielba- 
ren Bohrungsoberflachen gegenuber. Es wurde jeweils 
eine MeBstrecke von 0,25 mm ausgewahlt 

Fig. 4A zeigt die Rauhigkeit, die sich bei Verwendung 
eines herkommlichen Werkzeugs einstellt, wahrend 
Fig.4B die Rauhigkeit bei Verwendung eines erfin- 
dungsgemaBen Werkzeugs aufzeigt Gebohrt wurde 
hier mit dem Werkzeug wie vorstehend angegeben, je- 
doch in ein Material GG25. Die mittlere Rauheit gemaB 
Fig. 4 A betrug 1S9 Jim und die maximale Rauheit 
18.8 pm. Demgegenuber liegt bei dem Versuchsergebnis 
mit dem erfindungsgemaBen Bohrer gemaB Fig. 4B die 
mittlere Rauheit Ra bei 1.0 pm und die maximale Rau- 
heit bei 8.6 Jim. 

SchlieBlich ergibt sich bei Verwendung des erfin- 
dungsgemaBen Bohrwerkzeugs — wie aus den Fig. 5A 
und 5B ersichtlich — auch eine bessere Qualitat der 
Bohrung im Makrobereich. Es wurde hierzu die Weilig- 
keit der Bohrsohle gemessen. Fig. 5A zeigt das MeBer- 
gebnis bei dem Versuch mit dem herkommlichen Werk- 
zeug. Man erkennt aus dieser Figur, daB sich eine sehr 
starke Welligkeit der Bohrsohle einstellt. 

Demgegenuber laBt sich mit dem erfindungsgemaBen 
Werkzeug eine sehr glatte Oberflache der Bohrsohle — 
wie in Fig. 5B gezeigt — erzielen. 

Eine weitere Variante des erfindungsgemaBen Bohr- 
werkzeugs ist in Fig. 6 gezeigt Zur Vereinf achung der 
Beschreibung sind diejenigen Elemente und Abschnitte 
des Bohrwerkzeugs, die den Komponenten des Werk- 
zeugs gemaB Fig. 1 entsprechen, mit ahnlichen Bezugs- 
zeichen versehen, wobei anstelle der vorangestellten n V 
eine n T verwendet wird. Das Werkzeug gemaB Fig. 6 
und 6A unterscheidet sich von dem eingangs beschrie- 
benen Werkzeug dadurch, daB der negative Spanwinkel 
y* lediglich in einem Bereich auBerhalb eines Spitzenab- 
schnitts 240 vorgesehen ist Im Spitzenabschnitt 240 
selbst ist der Seitenspanwinkel — wie aus Fig. 6A er- 
sichtlich — positiv. Das Werkzeug wird dennoch durch 
den ubrigen Verlauf der Nebenschneide 218 mit dem 
negativen Seitenspanwinkel ausreichend stabilisiert, so 
daB die Schwingungsneigung herabgesetzt ist Obwohl 
in Fig. 6A eine Austrittsoffnung 222 einer innenliegen- 
den Kuhlkanalkonfiguration gezeigt ist, kann diese auch 
entfallea 

Fig. 7 schlieBlich zeigt eine Ausgestaltung ernes Bohr- 



werkzeugs, bei dem die erfindungsgemaBe Orientierung 
der Nebenschneide 318 zur Ausbildung eines negativen 
Seitenspanwinkels ausschlieBlich in einem Spitzenab- 
schnitt 340 vorgesehen ist Im ubrigen Abschnitt des 
5 Schneidteils 314 ist der Seitenspanwinkel y* positiv. 
Man erkennt aus der Darstellung gemaB Fig. 7A, daB 
hier der den Bohrer stabilisierende Effekt aufgrund der 
Zugkraft F 2 nur im Abschnitt 340 auftritt, so daB sich 
dieses Werkzeug besonders zum Bohren nicht so tiefer 

10 Bohrungen etwa bis zu einem Tiefenbereich von 3 bis 4 
x d (Bohrerdurchmesser) eignet Das Werkzeug gemaB 
Fig. 7 eignet sich daruber hinaus im besonderem MaBe 
zum Bohren ohne Kuhlmittel, wenngleich in Fig. 7A die 
Mundungsoffnung fur einen innenliegenden Kuhlkanal 

15 mit 322 bezeichnet ist Selbstverstandlich kann auch bei 
dieser Ausgestaltung des Werkzeugs im Spitzenab- 
schnitt 340 ein Schneideinsatz zur Ausbildung der 
Haupt- und/oder Nebenschneiden vorgesehen sein. 
Selbstverstandlich sind Abweichungen von den vor- 

20 stehend beschriebenen Ausfuhrungsbeispielen moglich, 
ohne den Grundgedanken der Erfindung zu verlassen. 
So ist beispielsweise die dynamisch stabilisierende Wtr- 
kung des Verlaufs des Seitenspanwinkels auch dann er- 
zielbar, wenn anstelle der Schnittrichtung die Wirkrich- 

25 tung berucksichtigt wird, die sich aus einer Vektoraddi- 
tion von Schnittrichtung und Vorschub ergibt Der Sei- 
tenspanwinkel ist in diesem Fall um den Wirkrichtungs- 
winkel (DIN 1412) zu vergroBera. Ferner ist das Werk- 
zeug nicht unbedingt mit einer rotationssymmetrischen 

30 Schneidengestaltung auszustattea Es ist gleichermaBen 
moglich, die Schwingungsstabilisierung bei einem Ein- 
lippen-Tieflochbohrwerkzeug zu erzielen. 

Die Erfindung schafft somit ein Bohrwerkzeug, insbe- 
sondere ein mehrschneidiges Bohrwerkzeug mit vor- 

35 zugsweise pimktsymmetrischer Schneidenanordnung 
mit Haupt- und Nebenschneide, die zur Achse des Bohr- 
werkzeugs geneigt ist Zur Stabilisierung des Werk- 
zeugs gegen schnittkraftbedingte Schwingungen ist die 
Nebenschneide uber eine uberwiegende axiale wirksa- 

40 me Lange in Schnittrichtung geneigt und hat somit ei- 
nen negativen Seitenspanwinkel (y*X 

Patentanspriiche 
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1. Bohrwerkzeug, insbesondere mehrschneidiges 
Bohrwerkzeug mit vorzugsweise punktsymmetri- 
scher Schneidenanordnung mit Haupt- und Neben- 
schneide, die zur Achse des Bohrwerkzeugs unter 
einem Seitenspanwinkel (y*) geneigt ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Nebenschneide (118) 
uber eine uberwiegende axiale wirksame Lange in 
Schnittrichtung geneigt ist und somit einen negati- 
ven Seitenspanwinkel (y*) hat 

2. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Seitenspanwinkel (y*) auf 
den Keilwinkel (k) der Nebenschneide (118) abge- 
stimmt ist 

3. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Seitenspanwinkel (y*) im 
Bereich zwischen —1° und -10°, vorzugsweise 
zwischen -2° und -6° liegt 

4. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidenanord- 
nung auf einem Schneidteil ausgebildet ist 

5. Bohrwerkzeug nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Schneidteil auf einem Tra- 
gerteil sitzt, welches aus Stahl, Schnellstahl, Hart- 
metall, Keramik oder Cermet oder dergleichen be- 
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steht 

6. Bohrwerkzeug nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Schneidteil von einem 
Schneideinsatz gebildet ist 

7. Bohrwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch ge- 5 
kennzeichnet, daB der Schneideinsatz losbar mit 
dem Tragerteil verbunden, beispielsweise ver- 
kiemmt ist 

8. Bohrwerkzeug nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Schneideinsatz von einer 10 
einteiligen Platte gebildet ist. 

9. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 4 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Schneidteil aus 
Schnellstahi und/oder Hartmetall und/oder Cermet 
und/oder Keramik und/oder PKD (Polykristalliner 15 
Diamant) und/oder CBN (kubisches Bornitrid) be- 
steht 

10. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidenan- 
ordnung einstuckig mit dem Bohrwerkzeug (110) 20 
ausgebildet ist 

11. Bohrwerkzeug nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Bohrwerkzeug aus Schnell- 
stahi (HSS), Hartmetall, Keramikwerkstoff oder 
Cermet besteht 25 

12. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 
11, dadurch gekennzeichnet, daB eine der Anzahl 
der Hauptschneiden entsprechende Anzahl von 
Spannuten (1 16) vorgesehen ist 

13. Bohrwerkzeug nach Anspruch 12, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, daB die Spannuten (116) wendelfor- 
mig verlauf en. 

14. Bohrwerkzeug nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Steigungswinkel der Wendel 
an der Nebenschneide (1 18) dem negativen Seiten- 35 
spanwinkei (y*) entspricht 

15. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 

14, gekennzeichnet durch die Ausbildung als Tief- 
lochbohrer. 

16. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 40 

15, gekennzeichnet durch ein innenliegendes Kuhl- 
und Schmiermittelkanalsystem mit mindestens ei- 
ner Austrittsoffnung (122) in der Hauptfreiflache 
(124). 

17. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 45 

16, dadurch gekennzeichnet, daB die Nebenschnei- 
de (118) durchgehend in Schnittrichtung angestellt 
ist 

18. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 
16, dadurch gekennzeichnet daB die Nebenschnei- 50 
de (118) erst ab einem vorbestimmten axialen Ab- 
stand von der Bohrerspitze einen negativen Seiten- 
spanwinkel (y *) hat 

19. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 

18, dadurch gekennzeichnet daB in der Spannut 55 
eine Spanleitstufe ausgebildet ist 

20. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 

19, gekennzeichnet durch eine der Nebenschneide 
nachlaufende weitere Nebenschneide. 

21. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis eo 

20, gekennzeichnet durch die Ausbildung als dreh- 
angetriebenes Werkzeug. 
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